
PI^T* ORGANISATION WONDIALE DE LA PROPRIETY INTELLECTUELLE 

a> M. Bureau international 

DEMANDE INTERNATIONALE PUBLIEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATION EN MATTERE DE BREVETS (PCT) 

(11) Num^ro de publicati n internationale: WO 96/26295 
(43) Date de publication internati naie: 29 aoQt 1996 (29.08.96) 



(51) Classification internationale des brevets 6 
C21D 8/04, C22C 38/00 



Al 



(21) Numero de la deihande internationale: PCT/FR96700233 

(22) Date de depot international: 13 fevrier 1996 (13.02.96) 



(30) Donnees relatives a la priority 

95/02208 24 f£vrier 1995 (24.02.95) 



FR 



(71) Deposant (pour tous ies Etats de'signe's sauf US): SOLLAC 
[FR/FR]; Immeuble "La Pacific*', La Defense 7, 11-13, cours 
Valmy, F-92800 Putcaux (FR). 

(72) Inventeurs; et 

(75) Inventeurs/D6posants (US settlement): LESPAGNOL, Michel 
[FR/FR]; 985, route de Bourbourg. F-59630 Looberghe 
(FR). RENARD. Jean-Francois [FR/FR]; 28, rue Parmentier, 
F-92200 Neuilly (FR). SEURIN. Patrick [FR/FR]; 9, rue des 
Pyramides, F-57I00 Thionville (FR). 

(74) Mandataires: LANCEPLAINE, Jean-Claude etc.; Cabinet 
Lavoix, 2, place d'Estienne-d'Orves, F-75441 Paris G£dex 
09 (FR). 



(81) Etats designed: AL. AM, AT. AU. AZ. BB. BG, BR, BY, CA. 
CH, CN, CZ, DE, DK, EE, ES, Fl. GB. GE. HU, IS. JP, 
KE, KG, KP. KR. KZ, LK. LR, LS. LT. LU. LV, MD, MG. 
MK, MN. MW, MX. NO. NZ. PL. PT. RO. RU, SD. SE, 
SG, SI, SK. TJ, TM, TR. TT, UA. UG. US. UZ. VN, brevet 
ARIPO (KE, LS, MW, SD. SZ, UG). brevet eurasien (AZ, 
BY, KG, KZ, RU, TJ, TM). brevet europeen (AT, BE, CH. 
DE, DK, ES, FR, GB, GR. IE. IT. LU. MC. NL, PT, SE). 
brevet OAPI (BF, BJ, CF. CG. CI, CM, GA, GN. ML, MR, 
NE, SN, TD, TG). 



Publiee 



Avec rapport de recherche internationale. 



(54) TiUe: METHOD FOR PRODUCING A STEEL SHEET OR STRIP FOR MAKING A CAN, AND RESULTING STEEL SHEET 
OR STRIP 

(54) Titre: PROCEDE D ELABORATION DUNE TOLE OU D UNE BANDE EN ACIER POUR LA REALISATION D UNE BOITE 
ET TOLE OU BANDE EN ACIER OBTENUE PAR CE PROCEDE 

(57) Abstract 

A method for producing a sheet or strip suitable for making a can by swaging and stretching, using a steel com P™ in g *« s tha " 
0 008 wt.% of carbon. 0.10-0.30 wt.% of manganese, less than 0.006 wt.% of nitrogen 0.01-0.06 wt.% c^jyumimurn. less than 0.015 wt.% 
of phosphorus, less than 0.020 wt.% of sulphur, less than 0.020.wt % of silicon, and~ho more than 0.08 wt.% of one or more elements 
selected from copper, nickel and chromium, the balance being iron and residual impurities. According to the method, a slab is hot-rolled 
into a hot-rolled sheet or strip less than 3 mm thick, then the hot-rolled sheet or strip is cold-rolled with a draught of 83-92 %. subjected 
to recry stall isation annealing and finally cold-rolled again with a draught of 10-40 %. 

(57) Abrege' 

L'invention a pour objet un proc6dC d'eMaborauon d'une tole ou d'une bande destinde a la realisation d'une botte obtenue par 
emboutissage-repassage a partir d'un acier posseViant la composition en pourcentage poids suivante, Carbone infeneur a 0.0)8 % Manganese 
compris entre 0,10 et 0.30 %. Azote infeneur a 0.006 %. Aluminium compris entre 0.01 et 0,06 %, Phospore infeneur a 0,015 %. Soufre 
infeneur a 0,020 %. Silicium infeneur a 0.020 %. au maximum 0.08 % d'un ou plusieurs des e!6ments choisis pamu le cuivre. le nickel 
et le chrome, le reste dtant du fer et des impuretes residuelles. proc6d6 dans lequel la brame est lamine* a chaud en une tdle a chaud ou 
feuillard d'epaisseur infeneure a 3mm, puis la t61e a chaud ou le feuillard est laming a froid avec un taux de reduction ^mpns entre 83 et 
92 % et soumis a un recuit de recristallisation et enfin relamine* a froid avec un taux de reduction compris entre 10 et 40 %. 
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ProcedS d ' ela boration d'une tole ou d'une bande en 
acier pour la realisation d'une boite et tole ou bande en acie r 
obtenue par ce procgdg ". 

La presents invention a pour objet un procede 
d ' elaboration d'une tole ou d'une bande d'acier destmee 
a la realisation d'une boite obtenue par embout issage - 
repassage, du type boite -boisson . 
5 La presente invention a egalernent pour objet 

une tole ou une bande d'acier destinee a la realisation 
d'une boite obtenue par embout issage-repassage . 

Ce type de boites comporte generalement un 
fond, une jupe peripherique et un col pour r6aliser le 
10 sert issage d'un couvercle, qui peut etre a ouverture 
facile, et est fabrique notamment par emboutissage - 
repassage a partir d'une coupelle decoupee dans une tole 
ou une bande . 

A cet effet, la coupelle subit d'abord un 
15 emboutissage par retreint relativement severe sur une 
presse qui comporte de maniere classique, . d' une part, un 
poin^on fixe et un support formant un serre-flan periphe- 
rique coulissant autour dudit poincpon et sur lesquels 
repose la coupelle et, d' autre part, une matrice destinee 
20 a etre appliquee sur la coupelle suivant une force 
transmise verticalement par un coulisseau superieur. 

La coupelle comport ant un fond et un bord 
forme lors de 1' operation d # emboutissage est ensuite soit 
calibree par un leger emboutissage sans utilisation d'un 
25 serre-flan, soit reemboutie avec serre-flan puis est 
soumise a une operation de repassage qui consiste a 
etirer au moyen d'une etireuse, par des reductions 
successives, le bord pour former progressivement la jupe 
peripherique de la boite. 
30 Ensuite, le fond est forme sur 1' etireuse 

pour lui conferer une geometrie determinee et le col de 
la jupe peripherique est forme selon deux techniques, 
soit une technique de retreint avec matrice, soit une 

FEUILLE OE ((EMPLACEMENT (RE6LE 26) 
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La technique de re:reir.: avec rr.a: vice 
consisce a forcer le ccl dans una mac rice possedant ur. 
profil a' er.:ree c c r. i cue e: ur. Drofil de sortie cylindri- 
E que. "Jr.e ciece cylir.drique assure le gu i cage de la parci 
formee sr. sortie de mac rice . 

la force requise pour permercre la de forma - 
tion du metal prcvien: de' la pcussee appiiquee sur le 
fond de la boite ec transmise axialement par sa jupe 
10 peripherique. 

Pour atceindre le diametre interieur souhai- 
te, plusieurs reductions successives sont necessaires, 
chacune etant une etape de formage distincte. Lorsque la 
reduction de diametre est obtenue, le bordage est 
15 generalement realise avec des molettes . 

La technique de retreint a la molette 
consiste a entrainer la bolte en rotation qui est 
maintenue entre un poussoir et un.anneau de centrage. 

L'extremite libre de la jupe peripherique est 
20 engagee sur un mandrin et deux molettes se depla^ant 
axialement forment le col de la boite qui progressivement 
se degage du mandrin tout en etant tou jours maintenu 
entre le poussoir et 1 ' anneau de centrage. 

Le profil du col est obtenu par les deplace- 
25 ments simultanes des molettes, de 1 ' anneau de centrage 
et du poussoir. 

Apres ces differentes operations, la boite 
est remplie et un couvercle, par exemple a ouverture 
facile, est serti sur le col de ladite boite. 
30 II est connu pour realiser ce type de boites 

d'utiliser une tole ou une bande en acier dit extra-doux 
et dont la composition en pourcentage poids est la 
suivante : 

Carbone de 1 ' ordre de 0,030 a 0,040% 
3 5 Manganese de 1 ' ordre de 0,15 a 0,25% 
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A luT.ir. i u t. de 1'crdre de C , Z 3 e _ 1,05% ■ 
Pr.csphore infeneur a 1,015% 
Scuf i n £ e r i e u i* 3 I I 2 C 

au ma xi mum C , C 6 h d'ur. ou plusieurs des 
elements choisis parm.i ie cuivre, le r.ickel e: le chrome, 
ie reste etar.t du fer e: des impure tes residuelles. 

La tdie ou la bande esc elaboree par un 
10 procede dans lequel la brame issue d'une coulee continue 
est laminee a chaud, puis laminee a frcid pour obtenir 
un feuiilard qui est soumis a un recuit de recristal 1 isa - 
tion a une temperature inferieure a Acl . 

Ce procede permet d' obtenir un feuiilard qui 
15 possede une epaisseur finale d' environ 0,30mm et de 
realiser a partir de ce feuiilard une boite dont la paroi 
de la jupe peripherique apres embout issage- repassage 
possede une epaisseur de l'ordre de 0,1mm. 

Or, les fabricants de boites, dans un souci 
20 d'economie et d ' augmentation de la product ivite , cher- 
chent a realiser des boites d'un poids reduit, c'est a 
dire avec des parois d' epaisseur plus mince. 

Pour que la boite avec des parois de plus 
faible epaisseur puisse tenir a la pression interne des 
25 liquides qu'elle contient, en particulier lorsqu'il 
s'agit d'une boisson gazeuse, et pour que la boite- elle- 
meme possede une tenue mecanique suffisante, il est 
necessaire d'utiliser des aciers dont les caracterist i - 
ques mecaniques sont plus elevees . 
30 Pour augmenter les caract er ist iques mecani- 

ques, les industriels ont, a partir d'un acier extra doux 
dont la. composition a ete precedemment mentionnee, soumis 
une brame a un laminage a chaud et a un laminage a froid 
pour obtenir un feuiilard qui est soumis a un recuit de 
35 recristallisat ion a une temperature inferieure a Acl, 
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... q - une aimr.ution de I'epais- 

seur cu una augi.er.: a;:cr. des carac:er:s:;ques -eca-ques 

5 clisser.er.r au rr.c-rner.t de 1 ' slaccracicr. des c:::es. 

-es essais or.; rr.oncre que ce precede er.: raine 
une diminut icn du dcnair.e d ' smbou: issabiiite de la cole 
ou de la bande et une augmentation du :aux de comes au 
moment de 1 ' emboucissage de la boice. 
10 Une diminution du domaine d' embout issabilice 

encraine des difficulties pour le formage du fond et est 
a l'origine de 1' apparition de plis, pendant I'operation 
d' embout issage . 

Pour eviter la formation de plis lors de 
15 l'emboutissage> on peut augmenter la pression exercee par 
le serre-flan sur le flan de tole, rnais cette augmenta- 
tion de pression du serre-flan pose un probleme de 
controle de l'ecoulement du metal pendant 1 ' embout issage 
et peut de ce fait provoquer des cassures ou des dechiru- 
20 res du metal, en particulier au niveau des rayons de 
raccordement . 

D' autre part, 1 ' augmentation du taux de 
cornes pose un probleme au moment de 1' extraction de la 
boite du poin?on d'etirage, e'est a dire, au moment de 
25 1' operation dite de devet issage. 

En effet, cette operation est realisee en 
faisant coulisser une bague sur le poincpon d'etirage de 
telle maniere que cette bague puisse prendre appui sur 
le bord libre de la jupe peripherique de la boite. 
30 Lorsque la jupe peripherique du corps de la 

boite presence des cornes importances, la bague de 
devetissage n'appuie que sur quelques points de ladite 
jupe et tres souvent on assiste a un plissement de la 
jupe pendant le devetissage ce qui impose de mettre la 
3 5 boite au rebut. 
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cccine:- a cr.aud le feuillard avar.: larr.ir.age a rrcii 

y a i s , cpera::cr. supplerier.iaire encraine 

5 des inconver.-er.ts , car les rives de la tele cu de la 
bande son: direc terr.er.z en contact avec 1 ' a i r ambiant et 
se ref roidissenc plus rap idement que le coeur . 

Ce ref roidrssement naturel differential entre 
les rives et ie coeur pro voque une heterogeneite des 
10 caracter ist iques mecaniques de la cole ou de la bande . 

De plus, le bobinage a chaud entraine la formation d'une 
cementite grossiere . 

La cementite grossiere peut entrainer le 
pergage de la parol de la jupe per ipher ique au moment de 
15 la formation du col et un arrachement de ce metal lors 
de 1' operation d'etirage a cause des particules dures 
dans 1 ' acier . 

De plus, la presence de particules dures dans 
1' acier entraine une usure prematuree des differeuts 
20 outils d' embout issage et de repassage . 

Ainsi, les industriels pour arriver a 
diminuer l'epaisseur des parois des boites se trouvent 
confrontes a des problemes importants et qui sont souvent 
ant inomiques . 

25 L' invention a pour but d'eviter ces mconve- 

nients en proposant un procede d' elaboration d'une tole 
ou d'une bande destinee a la realisation d'une boite 
obtenue par emboucissage-repassage qui permet de reduire 
l'epaisseur des parois de la boite et par consequent 

3 0 d'obtenir un gain de poids. 

L' invention a pour objet un procede d'elabo- 
ration d'une tole ou d'une bande destinee a la realisa- 
tion d'une boite obtenue par embout issage - repassage , du 
type boite-boisson, a partir d'un acier possedant la 

35 composition en pourcentage poids suivante : 
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- M ar.car. ese :or.cr:s encre C , 1 0 e t 0,30% 

- Azcza inferieure a 0,CO€%, 

- Alumir.iurr. "rrpns entre 0,00 e: : , 0 6 % , 
z - Phcsphcre mrevieur a :,:i5%, 

- Scufre inreneur a 2,020%, 

- SiliciuT. inferieur a C , 0 2 0 % , 

au maximum I , 0 5% d ' un cu de plusieurs des 
elements c hois is parmi le cuivre, le nickel et le chrome, 
10 le resce etanc du fer et des impuretes residueiles, 
procede dans lequel la brame est latninee a chaud en une 
tole a chaud ou un feuillard d'epaisseur inferieure a 
3mm, puis la tole a chaud ou le feuillard est iamine a 
froid avec un taux de reduction compris entre 83 et 92% 
15 et soumis a un recuit de recristallisat ion a une tempera- 
ture inferieure a Acl et enfin relamine a froid avec un 
taux de reduction compris entre 10 et 40%. 

L' invention a egalement pour objet une tole 
ou bande d'acier destinee a la realisation d'une boite 
20 obtenue par embout issage - repassage , du type boite- 
boisson, caracterise en ce qu'elle est obtenue par le 
procede mentionne ci-dessus . 

L' invention sera mieux comprise a la lecture 
de la description qui va suivre, donnee uniquement a 
25 titre d'exemple. 

La fabrication d'une boite, du type boite- 
boisson, par embout issage- repassage consiste a decouper 
dans une tole ou une bande d'acier un flan, puis a 
emboutir par retreint relativement severe sur une presse 
30 ce flan pour former une coupelle. 

Ensuite, la coupelle comportant un fond et un 
bord-. est calibree et est soumise a une operation de 
repassage consistant a etirer, par des reductions 
successives, le bord pour former progressivement la jupe 
35 peripherique de la boite. 
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aecT;ecr;e deierr. me-e e: le ccl d-= la ~upe oer ipher ique 
esz forrr.4 car une :echr.:que de retrains avec 

ma , sci" car ur.r c e c r. n i u e d8 r6i r-inc a la it. c 1 e c c e . 

5 Afir. de ccuvcir fabriquer ur.e boice don: les 

parcis en: ur.e z res faible epaisseur, 1 ' invent icr. propose 
d ' e laborer ce type de bcite par cette technique d ' embou - 
t i ssage - recassage a parcir d'un acier a tres bas carbone 
possedant la composition en pourcent age poids suivante : 
10 - Carbone inferieur a 0,008%, 

- Manganese conpris entre 0,10 et 0,30%, 

- Azote inferieure a 0,006%, 

- Aluminium compris entre 0,01 et 0,06%, 

- Phosphore inferieur a 0,015%, 
15 - Soufre inferieur a 0,020%, 

- Silicium inferieur a 0,020%, 

au maximum 0,08% d'un ou plusieurs des 
elements choisis parmi le cuivre, le nickel et le chrome, 
le reste etant du fer et des impuretes residuelles, et 

20 selon un procede dans lequel la brame issue d'une coulee 
continue est laminee a chaud en une tole a chaud ou un 
feuillard d'epaisseur inferieure a 3mm, puis la tole a 
chaud ou le feuillard est larnine a froid avec un taux de 
reduction compris entre 83 et 92% et soumis a un recuit 

25 de recristallisation a temperature inferieure a Acl et 
enfin relamine a froid avec un taux de reduction compris 
entre 10 et 40%. 

La brame est laminee a chaud en un feuillard 
d'epaisseur comprise entre 1,8 et 2,5mm et de preference 

30 entre 2 et 2,4mm, puis le feuillard est larnine a froid 
avec un taux de reduction pour amener ledit feuillard a 
une epaisseur comprise entre 0,26 et 0,32mm et soumis a 
un recuit de recristallisation a une temperature infe- 
rieure a Acl et enfin relamine a froid avec un taux de 

35 reduction compris entre 28 et 35% pour amener ledit 
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> 2 2 mm e: qui pcssede :cu:es les procrieces necessaires 
a la realisation oe ccir.es dices boit.es embouties e: 
repassees done les parcis on: une epaisseur egaie, voire 
inferieure a 0,07 nn, on s'es: rendu ccmpte qu'il esz 
10 necessaire d'utiliser un acier a t res bas carbene done 
la teneur en carbone est inferieure, en pourcentage 
poids, a 0,008% et d'eiaborer ce t acier selon la techni- 
que dice de double reduction, c ' est a dire de f aire subir 
a la cole ou a la bande laminee a chaud, un laminage a 
15 froid suivi d'un recuit de recristaliisat ion et d'un 
relaminage a froid. 

De maniere surprenante, on s'est rendu compte 
que pour obtenir les caracter is t iques mecaniques optima- 
les afin de pouvoir realiser les operations d'emboutis- 
20 sage et de repassage necessaires a l'obtention d'une 
boite dont les parois ont une epaisseur egale a 0,07mm, 
qu'il fallait reduire le taux de reduction du premier 
laminage a froid de ia cole ou de la bande. 

En effet, par exemple si on examine, le taux 
25 de cornes, d'une toie ou d'une bande d' acier realisee a 
partir d'un acier ayant la composition en pourcentage 
poids suivante : 

- carbone 0,003%, 

- manganese 0,204%, 
30 - phosphore 0,009%, 

- souf re 0,009%, 

- azote C,003%, 

- silicium 0 , 002% , 

- cuivre 0,008%, 
35 - nickel 0,021%, 
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- a .uni i urr . , „ i. > i , 

_ -e restr e:an: du fer, e: qui a sue: ur. 
iar.ir.age k chaud c:ur ocrer.ir ur.e car.de la~ir.ee = cr.aua 
d' epaisseur de 2 , l~.r. , puis _a~ir.ee a pcui :c - = n:1 

une canae a' epaisseur de C,26rrr., ec recuice er. 
a una cemperacure ir.ferieure a Aci ec er.fin i-eiamir.ee a 
frcid pour anener cetce bande a une epaisseur egaie a 
0,18mm, le caux de comes esc egale a -0,2. 

En revanche, une tole ou une bande real i see 
a partir du meme acier, mais qui a ete iaminee a chaud 
pour 1'amener a une epaisseur egale a 1,8mm, puis Iaminee 
a froid pour obtenir une bande d' epaisseur de 0,26mm, 
puis recuice en concinu dans ies memes conditions e: 
15 relaminee a froid pour 1'amener a une epaisseur egale a 
0,18mm, presence un caux de cornes egal a -0,05, ce qui 
esc un coefficient tres proche de 0, done represencacif 
d'un acier ayanc une tres faible propension a former les 
cornes . 

20 rl est done part iculierement important de 

respecter les taux de laminage a froid et de relaminage 
apres recuit ainsi que d'appliquer un taux de laminage 
a chaud important afin d'elaborer une bande Iaminee a 
chaud d' epaisseur inferieure a 3mm, de preference 

25 comprise entre 1,8 et 2,5 mm. 

Outre cet aspect concernant le procede 
d'obtention de la bande, .il est egalement necessaire pour 
pouvoir realiser des boites embouties -repassees de tres 
faible epaisseur d'utiliser un acier a tres basse teneur 

3 0 en carbone . 

Dans le tableau 1 ci-dessous, differentes 
compositions d' acier sont indiquees, les aciers A a F 
etant des aciers a tres bas carbone, e'est a dire des 
aciers dont le pourcentage en carbone est inferieur a 
35 0,006% et les aciers G et H etant des aciers extra-doux. 



WO 96/26295 



10 



PCT/FR96/00233 



3 
(J 



GO 

o 



o 
a 



rH 

o 
o 



LT 1 

o 



o 
o 



CO 



a. 



c 



CO 

a: 

W 

hH 

u 



o 
o 



o 
o 



o 

rH 
O 

O 



00 

o 
o 



CM 
OA 



CN 

m 
o 
o 



i— ( 

o 
o 



o 
o 



o 
o 



O 
O 



O 
O 



CO 

o 
o 



CM 
OA 



OA 
CN 
O 
O 



CQ 



o 
c 



o 
o 



o 
o 



o 
o 



o 
o 



OA 

o 
o 



CM 
OA 



00 
CN 

o 
o 



OA 
rH 
O 

O 



o 
o 



o 
o 



o 
O 



<N 
rH 

O 

o 



OA 
O 
O 



CN 
OA 



CN 
O 

o 



00 



GO 
i— l 

o 
o 



O 
O 



m 
O 
O 



CN 
O 
O 



O 
O 



CN 
rH 

o 
o 



00 
OA 



CO 

ro 
o 
o 



CM 
O 



CO 

o 
o 



CN 
O 
O 



O 
O 



OA 
O 
O 



OA 
O 
O 



X 



O 
O 



o 
o 



o 
o 



o 
o 



o 
o 



o 
o 



o 
o 



m 
o 
o 



o 
o 



OA 
O 

o 



o 

CN 



o 
m 
o 
o 



CN 
OA 



CN 
O 



a 



CN 
rH 

o 
o 



OA 
O 

o 



CN 
OA 



CN 
CO 
CN 
O 



< 

CO 

2 



WO 96/26295 PCT/FR96/00233 

11 

indiquees dans le :acleau 1 ::-dessus, :r.: ere scumses 
a ur. :ra;:e^en: qui ccnsisre a lamr.er a ehaud c ha que 
brar:r er. ur. feuillard, puis a larr.iner a frcid ce feuil- 
r lard er a arunerrre led:: feuillard a ur. recuir de 

recnstal I isar icr. a ur.e re-peracure mferieure k Acl er 
en fin a ie relanirer a frcid. 

Les coles ou les bandes d'acier obrenues par 
ce precede or.: ete soumises a des essais afin de determi- 
1 c ner Les limires d' elastic ire Re et Rm en sens long er en 
sens travers ainsi que le taux de comes AC. 

Les result acs sont inaiques dans le tableau 
2 ci-dessous. 
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lr. :cr.s:a:r dar.s ~ -r lacleau que les aciers G 
e: H, cier. que sacisf aisan: au. v . conditions de lar.inage 
du precede seior. 1 ' invent icr. preserver.: un coefficient 
AC plus eloigne de Z cue les aciers 5, Z , E . 
5 Zr. effer, l'a;;er B ee I'acier H en: sue: des 

conditions de iammage a chaud, a froid, de recu;: e: de 
relaminage a rrcid sembiabies. Cependant , I 'acier H 
presence des vaieurs de limits ci' elasticity e: de 
resistance a la traction superieures et surtout un AC 
10 tres inferieur et beaucoup plus eloigne de 0. 

De meme , bien que 1' acier G ait subi un taux 
de laminage a froid de 86% et un taux de relaminage de 
11%, inferieurs a ceux subis par l'acier C, AC de 1 ' acier 
G est plus eloigne de 0 que le AC de l'acier C. 
15 D' autre part, le taux de laminage a froid de 

l'acier B etant de 85% et celui de l'acier D etant de 
90,7% et ces deux aciers ayant subi le meme taux de 
relaminage apres recuit, AC aniso de l'acier D est de 
0,24 et AC aniso de l'acier B est de -0,06. 
20 Ainsi, la tole ou la bande d' acier a tres bas 

carbone, inferieur a 0,008% et elaboree par le procede 
selon 1' invention, e'est a dire avec un laminage a chaud, 
un laminage a froid avec un taux de reduction compris 
entre 83 et 92%, puis un recuit de recrist al lisat ion a 
25 une temperature inferieure a Acl et enfin un relaminage 
a froid avec un taux de reduction compris entre 10 et 
40%, possede une limite d'eiasticite en sens long 
comprise entre 350 et 450 MPa pour une epaisseur finale 
d' environ 0,22mm, entre 440 et 540 MPa pour une epaisseur 
30 finale d' environ 0,20mm et entre 500 et 600 MPa pour une 
epaisseur finale d' environ 0,18mm. 

Les coles ou les bandes selon 1' invention 
peuvent egalement etre caracterisees par le fait que le 
nombre de grains de ferrite par mm 2 est compris entre 
35 10000 et 30000 et de preference entre 15000 et 25000, ce 
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qui correspond a ur.e caill-r de era: r. s -res pe::ce . 

Ceci es: i~pc r:ar.: pour la regularise des 
caracter isc iques du T.ecal ecu: au Icng de la bobir.e, e: 
pour evicer ies inconvenience ar.: inoniques lies a 
5 1 ' emccu: i ssage . au rep as sage ec a la formation du cel. 

le precede d ' e lacorat ion d'une role selcr. 
1' invention cermet egaiemer.c de conserve r une quar.: ice 
determinee de carbone en soiu: ion dans la cole . 

Une telle tole presente done la caraccer ist i - 
10 que de durcir de maniere significative lors de la cuisson 
du vernis/ pratiquee sur la boite apres sa mise en forme. 

Cette caracteris: ique est tres importance 
dans le cas de la fabrication des bcites obtenues par 
embout issage - repassage car la tole selon ie procede de 
15 1' invention presente les caracterist iques mecaniques 
adequates pour favoriser sa mise en forme, les caracte- 
rist iques mecaniques variant peu dans le temps . 

Une fois la boite formee, vernie et ayant 
subi le traitement de cuisson du vernis, les caracteris- 
20 tiques mecaniques sont augmentees de maniere significa- 
tive ce qui presente 1'avantage d'accroitre la tenue 
mecanique de la boite. 

Cette tenue mecanique de la boite est 
notamment caracterisee par la pression de retournement 
25 du dome du fond de ladite boite. 

Cette pression de retournement, pression 
limite a partir de laquelle le dome realise sur le fond 
de la boite se retourne, augmente de 1 ' ordre de 10% apres 
etuvage pour passer par exemple, pour un type de boite 
3 0 donnee, de 6,3 a 6,9 bars. 

Ceci est part iculierement le cas pour les 
taux de relaminage a froid apres recuit de la tole 
compris entre 10 et 30%. 

Ainsi, le procede selon 1' invention pour 
35 1 ' elaboration d'une tole ou d'une bande d'acier a tres 
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cas rarccne deszir.ee a la real:sa:i:r. d'ur.e c:;:e ( d- 
-ype co::e*:::ss:', cczer.ue par erxcu: issage - repassage , 
perT.e: de diTinuei 1'epaisseur des care-is de la ccize ec 
d'eocenir ur. ga;r. de pcids d' environ 3C% sur la ::ie ou 
5 la car.de , er. augr.en:a:.: le dor.aire d ' err.bouc issabi - 

lice ec en reduisarz le :aux de ccrr.es ez les risques de 
forma: ion de p 1 is au nomen: de 1 ' embcu: issage de la 
bcite . 
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3 — 1 *.*a P. C e 



- Zartzr^ inferieur a 0,005 % 

- Manganese compris entre C , 10 e: 0,3: % 

- Azote inferieur a Z , 0 0 6 '% ~~ ' 

10 - Axuminiurr. ceteris entire 0,01 et ~ ^ ~ % 

- Fnosphore inferieur a 0,015 ' 

- Soufre inferieur a 0,020 % - 

- Silicium inferieur a 0,020 % 

au maximum 0,06 % d'un ou plusieurs cies 
15 elements choisis parmi le cuivre, le nickel et le chrome, 
le reste etant du fer et des impuretes residuelles, 
precede dans lequel la brame est iaminee a chaud en une 
tole a chaud ou un feuillard d'epaisseur inferieure a 3 
mm, puis la tole a chaud ou le feuillard est lamine a 
20 froid avec un taux de reduction compris entre 83 et 92% 
et soumis a un recuit de recr istall isat ion a une tempera- 
ture inferieure a Acl'et enfin relamine a froid avec un 
taux de reduction compris entre 10 et 40 %. 

2. Procede selon la revendicat ion 1, caracte- 
25 rise en ce que la brame est Iaminee a chaud en un 

feuillard d'epaisseur comprise entre 1,8 et 2,5mm. 

3. Procede selon la revendicat ion 2, caracte- 
rise en ce que la brame est Iaminee a chaud en un 
feuillard d'epaisseur comprise entre 2 et 2,4 mm. 

30 4 . Procede selon la revendicat ion 1, carac- 

terise en ce- que le feuillard est lamine a froid avec un 
taux de reduction pour amener ledit feuillard a une 
epaisseur comprise entre 0,26 et 0,32 mm. 

5. Procede selon la revendicat ion 1, carac- 

35 terise en ce que le feuillard est relamine a froid avec 



WO 96/26295 



PCT/FR96/00233 



17 

c . Precede s e 1 c r. 1 e s rave r.dicazicr.s 1 




7. Precede selcr. la revend:ca::on 1, carac- 
cerise en ce que ie recuir de recr:s:allisa:icr. est ur. 
recu;: continu. 



S. Tole ou bands d'acier descinee a la 
10 realisation d'une boice obtenue par emboucissage-repassa- 
ge , de type boite-boisson, caraccerisee en ce qu'eile esc 
obtenue par le precede selon 1 ' une quelconque des 
revendicat ions precedences . 

9. Tole ou bande d'acier selon la revendica- 
15 tipn 8, caracterisee en ce qu'eile possede une limite 

d'elasticite en sens long comprise entre 350 et 450 MPa 
pour une tole ou une bande d'epaisseur finale d' environ 
0,22 mm, entre 440 et 540 MPa pour une tole ou une bande 
d'epaisseur finale d' environ 0,20 mm et entre 500 et 600 
20 MPa pour une tole ou une bande d'epaisseur finale 
d' environ 0,18 mm. 

10. Tole ou bande d'acier selon la revendica- 
tion 8, caracterisee en ce que le nombre de grains de 
ferrite par mm : est compris entre 10 000 et 30 000 et de 

25 preference entre 15 000 et 25 000. 

11. Utilisation d'une tole ou d'une bande 
d'acier obtenue par le procede selon 1 ' une quelconque des 
revendications 1 a 7, pour la realisation d'une boite- 
boisson fabriquee par embout issage - repassage . 
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